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Abstract 


In an automatic lathe, the working spindle (22) is vertically mounted, with the clamping chuck (24) arranged 
at the bottom, in a spindle head (20) which is movable horizontally and vertically. The tool is arranged in a 
stationary manner underneath the spindle head. The spindle head (20) generates the entire feed for the 
turning machining. Moreover, the spindle head (20) can be moved to the side over a workpiece supply and 
removal station, so that the workpieces can be picked up and released directly by the clamping chuck (24) of 
the working spindle (22), without a loading device being necessary. The stationary tool can b e bro ught into 

the working position in timed manner by means of a horizontal multiple tool-carrier disc (30). I I 
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PatentansprOche 


1, Drehmaschine mit vertikal im Spindelstock ange- 
ordneter Arbeitsspindel, mit auf dem Spindelstock 
angebrachtem Antriebsmotor, mit am unteren En- 
de dcr Arbeitsspindel angeordnetem Werkstuck- 
Spannfutter und mit unterhalb der Arbeitsspindel 
angeordnetem Werkzeugtrager, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Spindelstock (20) in vertikalcr 
und horizontaler Richtung verf ahrbar 1st, wobei der 
vertikale und horizontale Bewegungshub einerseits 
dem Vorschub fur die Drehbearbeitung entspricht 
und andererseits zur Bewegung des Spannfutters 
(24) zu einer seitlich angeordneten horizontalen 
Werkstuckzu- und -abfuhrungsstation dient 

2. Drehmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Werkstuckzu- und -abfuh- 
rungsstation ein horizontal laufendes Paleuen- 
transportband (46) ist. 

3L Drehmaschine nach Anspruch 1. dadurck ge- 
kennzeichnet daB die WerkstOckzu- und -abfuh- 
rungsstation ein Drehusch mit vertikater Achse ist 

4. Drehmaschine nach Anspruch U dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Wcrkzcugtrfiger eine Mehr- 
fach- Werkzeugtragerscheibe (30) ist 

5. Drehmaschine nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichneu daft die Werkzeugtragerscheibe (30) 
urn eine vertikale Achse getaktet drehbar isL 

6. Drehmaschine nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet daB ein Werkzeugwechsler (32) zwi- 
schen der Werkzeugtragerscheibe (30) und ein em 
Werkzeugmagazin (34) vorgesehen ist 

7. Drehmaschine nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Werkzeugmagazin (34) hori- 
zontal Ober eine Synchro nzapfwelle (36) synchron 
getaktet mit der Werkzeugtragerscheibe (30) urn- 
lauft 

a Drehmaschine nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet daB eine Trennwand zwischen der 
Werkzeugwechselposition und der Arbeitsposition 
der Werkzeugtragerscheibe (30) vorgesehen ist 
9. Drehmaschine nach Anspruch 5. dadurch ge- 
kennzetchnet, daB die Werkzeugtragerscheibe (30) 
auf ihrer Oberseite ein en konzentrischen Rutsch- 
kegel (44) aufweist. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Drehmaschine gemafi dem 
Oberbegriff des Anspruches 1. 

Eine Drehmaschine dieser Gattung ist aus der DE-PS 
8 63 434 bekannt. Bei dieser bekannten Drehmaschine 
ist die Arbeitsspindel vertikal im Spindelstock angeord- 
net und das Werkstuck wird am unteren Ende der Ar- 
beitsspindel Tiangend" gespannt Der Zweck dieser ver- 
tikalen Anordnung der Arbeitsspindel mit hangender 
Spannung des WerkstQckes bestcht darin, daB mehrere 
Werkzeuge, die untcrhalb des Spindelstockes angeord- 
net sind. gleicnzeMig von verschiedenen Seiten an dem 
Werksttick angreifen konnen. Die Werkzeuge sind mit- 
teis Kreuzschlitten vertikal und horizontal verf ahrbar. 

Vorteilhaft bei dieser bekannten Drehmaschine ist 
der freic Fall von Spflnen und KuhEmitlel nach unten. 
Schwierigkeiten bereltet jedoch die Zu- und AbfOhrung 
der Werkstucke. Das Spannen der Werkstucke in dem 
senkrecht nach unten gerichteten Spannfutter ist nur 
manuell mdglich, wobei zusatzlich die schlechte Zu- 
aamslichkeit hinderllch ist Es ist dahcr vorgesehen, den 


Spindelstock um 180* urn erne horizontale Achse 
schwenkbar auszabilden, so daB die Werkstucke be* 
senkrecht nach oben gerichtetem Spannfutter zu- und 
abgcfuhrt werden konnen. Auch hierbel ist Jedoch nur 
5 eine xnanuelle Beschickung vorgesehen. 

Eine automatische WerkstOckzu- und -abf Qhrung, wie 
sie heutzutage geforden wird, Ist bei Drehmaschinen 
mit horizontal gelagerter Arbeitsspindel bekannt Dkse 
Drehmaschinen benotigen zum Zu- und Abfuhren der 
10 Werkstucke jedoch ein Ladeeinrichtung mit Greiferar- 
men und Greiferfuttern, die die Werkstflcke aus einer 
Zu- und Abfuhrungsstation entnimmt dem Spannfutter 
der Arbeitsspindel zufuhrt und nach der Bearbeitung 
die Fertig- Werkstflcke wieder an die Zu- und AbfOh- 
15 rungsstation abgibt Diese Ladeeinrkhtung und deren 
Steuerung sind SuOerst kostenaufwendig. 

Aus der DE-OS 17 52681 ist eine Karusselldrehma- 
schine bekannt bei welch er das Werkstuck oben auf der 
senkrecht im Maschinenuntersatz gelagerten Spindel 
20 gespannt wird- Ein vertikal und horizontal verfahrbarer 
Werkzeughalter fflhrt einerseits gesteuert die Vor- 
schubbewegung fur die Drehbearbeitung durch und 
kann andererseits Fur den autoroatischen Werkzeug- 
wechsel Ober ein seitlich angeordnetes Werkzeugmaga- 
25 zin verfahren werden. Eine freic AbfOhrung von Spanen 
und Kuhlrutteln nach unten ist bei dieser Drehmaschine 
nicht mogiich. AuSerdem muB das Laden und Entladen 
der Werkstflcke manuell erfolgen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugninde, eine Dreh- 
30 maschine der ein gangs genannten Gattung so auszubil- 
den, daB sie eine automatische WerkstOckzu- und -ab- 
fOhrung ohne eine zusatzliche Ladeeinrichtung ermog- 
licht 

Diese Aufgabe wird crfindungsgcmafl geiost durch 
35 die Merkmale des kennzeichnenden Teils des Anspru- 
ches 1. 

Vorteilhafte Ausftthrungsformen und Weiterbildun- 
gen der Erfindung sind in den Unteranspruchen angege- 
ben. 

40 Bei der erfmdungsgem&Ben Drelmtaschine ist die Ar- 
beitsspindel mit unten angeordnetem Werkstflck- 
Spannrutter vertikal im Spindelstock gelagert Der 
Spindelstock ist sowohl vertikal als auch horizontal ver- 
fahrbar. Der gesamte Vorschub fur die Drehbearbel- 
45 tung des WerkstQckes wird durch die vertikale und hori- 
zontale Hubbewegung des Spindelstockes gegenQber 
dem feststehenden Werkzeug erzeugt 

Die hangende Anordnung des WerkstQckes an der 
vertikalen Arbeitsspindel hat wie bei der eingangs ge- 
50 nannten bekannten Drehmaschine den Vorteu, daB Spa- 
ne und Kuhimittel frci in eine unterhalb des Arbehsrau- 
mes angeordnete Auffangwanne fatten und optimal ab- 
gefflhrt werden konnen. 

Ein entscheidender Vorteil besteht darin. daB die ver- 
55 tikale und horizontale Hubbewegung des Spindelstok- 
kes auch zum Beschicken der Drehmaschine mit Werk- 
stflcken ausgenutzt werden kann. Dazu wird der Spin- 
delstock aus der Arbeitsposition horizontal bis Ober ei- 
ne seitlich an der Drehmaschine angeordnete Werk- 
60 stuckzu- und -abfuhrungsstation verfahren. Dann wird 
der Spindelstock vertikal abgesenkt, so daB mit dem 
Spannfutter der Arbeitsspindel das Werkstuck unmittel- 
bar aus der Zu- und Abfuhrungsstation entnommen 
werden kann. Der Spindelstock wird dann wieder in die 
m Arbeitsposition zurttckgefahren, wo seine vertikale und 
horizontale Verschiebbarkelt wahrend der anschlieflen- 
den Drehbear bei tung zur Erzeugung des Bearbeitungs- 
vorschubes ausgenutzt wird AnschlieBend kann in glei- 
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cher Weise durch horizontales und vertikales Verrahren Die nicht produktiven Nebenzeken far die Aufnahme 

OcsSpindelstockesdasbearbeiteteFertigteHwiederuji- und Abgabe der WerkstOcke uberschreiten trot* der 

mittelbar aus dem Spannfutter der Arbeitsspindei an die Bewegung des Spindelstockes ale Ncbenzeiten bei her- 

Zv- and Abfuhrungsstalion abgegeben werden. Weder kommlichfcn automaiischen Drehmaschinen nicht Es 

fOr das Bi&chicken der Drehmaschine mil Rohtcilen s entfalien namEch die bei den berkornmlichen Drehma- 

noch fQr die Abgabe der Fertigteile rind irgcndwelche schinen erforderlichen Nebenzeiten fQr die Bewegung 

zusatzlichen Ladegreifer notwendig. Dies bedeutet einc der Ladegreifer. Weitcr kann das Fortschalten des 

crhebUche Kosteneinsparung. Ene weitere Einsparung Werkzeugtragers w ah rend der Bewegungszeit des 

ergibt sich dadurch, daB eine einzige Steuerung fQr die Spindelstockes erfolgen. SchfieBIicb erlaubt die bangen- 

Bcwegung des Spindelstockes ausreichend ist sowohl io de Anordnung des WerkstQckes bei der Bearbeitung, 

for die Steuerung des Bearbeitungsvorganges ais auch das SpOlen des Futiers nach jedem Bearbeitungsvor- 

fOr die Steuerung der Zu- und Abfuhrung der Wcrkstuk- gang wegfallenzulassen. 

kc. Sclbstverstandlich ist auch ein manudles Beschicken 

Ein weiterer Vorteil besteht darin, daB sich samttichc der Drehmaschine moglich. Dazu wind vorzugsweise ein 

FQhrungeiv fQr die horizomale und die vertikaie Bewe- is Drehtisch ais WerkstQckzu- und -abfuhrungsstation 

gung oberlialb des Arbeitsraumes befinden. Ebenso be- verwendet, auf den das Werkstuck manuell aufgesetzt 

finden sich die Antriebe und die WegmeBsysteme fQr und dann in die Position fflr <£e Entnahme durch das 

diese Bewegungen oberhalb des Arbeitsraumes. Es be* Spannfutter geschwenkt wird. 

steht somit keine Gefahr, daB diese Elemente durch Der horizontale Verschiebungsweg des Spindelstok- 

Spane und KOhlmittel in ihrer Funktion beeintrachtigt 20 kes kann nicht nur eine WerkstQckzu- und -abfflhrungs- 

werden. station erf assen, sondern sich auch Qber mehrere Statio- 

Da der gesamte Vorschub FQr die Drehbearbeitung nen erstrecken. Belspielsweise konnen unterschiedliche 

durch Verschieben des Spindelstockes erzeugt wird. Stationen fQr die ZufQhrung der Rohteile und die Abga- 

kann das unterhalb des Spindelstockes angeordnete be der Ferdgteile vorgesehen sein. Es kann auch zusaiz- 

Werkzeug feststehen. Dadurch wird ein auBerst gunsU- 23 lich zu der Zu- und AbfOhrungsstation eine WerkstQck- 

ger Werkzeugwechse] moglich. Die Werkzeuge kdnnen Wendestation vorgesehen sein. Der horizontale Ver- 

auf einer vorzugsweise horizontalen, um eine vertikaie schiebungsweg des Spindelstockes muB nur so ausge- 

Achse getaktet drehbaren Mehrfach- Werkzeug trager- leg* sein, daB der Spindelstock Qber samtliche Stationen 

scheibe angeordnet sein. Diese Werkzeugtragerscheibe gelangen kann. 

kann einen groBen Durchmesser aufweisen, ohne dab ao Im folgenden wird die Erfindung anhand eines in der 

dadurch die Abmessungen der Drehmaschine wesent- Zeichnung d&rgestellten Ausfuhrungsbeispieles naher 

lich beeintrachtigt werden oder die Bearbeitungsvor- erlautert. 

gange behindert werden. Eine Werkzeugtragerscheibe Die einzige Figur der Zeichnung zeigt in perspekttvi- 

mit groflem Durchmesser kann eine groBe Zahl von scher DarstcUung eine Drehmaschine gemaB der Erfin- 

Werkzeugen aufnehmen, wenn WerkstOcke mit kleinem 35 dung. 

Durchmesser zu bearbeiten sind. Ebenso kdnnen bei Die Drehmaschine weist ein Maschinenstander-Un- 

einer Werkzeugtragerscheibe mit groBem Durchmesser terteil 10 auf, das ein Querbett 14 tragt Das Querbett 14 

die Werkzeuge in einern groBen gegenseitigen Abstand befindet sich oberhalb des Arbeitsraumes der Drehma- 

angeordnet werden, wenn WerkstOcke mit groBem schine und ist in Acryl-Betongegossen,um einegeringe 

Durchmesser zu bearbeiten sind. 40 Warmedehnung und eine hohe Sch wingungsdampf ung 

Die Werkzeugtragerscheibe laBt auBerdem einen aufzuweisen. 

vorteilhaften Werkzeugwechsel zu, indem z. B. ein Das Querbett 14 tragt an seiner vorderen vertlkalen 

Werkzeugwechslcr fQr die Obergabe der Werkzeuge Stirnflache horizontale FQhrungsschienen 16, auf denen 

zwischen der Werkzeugtragerscheibe und einem z. B. eine Kreuzschlitteneinheit t8 horizontal verfahrbar ist 

ebenfalls horizontal umlaufenden Werkzeugmagazin 45 Der vertikal verfahrbare Schlitten der Kreuzschlitten- 

sorgt Aufgrund des groBen Durchmessers der Werk' einheit IB tragt einen Spindelstock 20, in welchem verti- 

zeugtragerscheibe kann der Werkzeugwechsel auBer- kal eine Arbeitsspindei 22 gelagert isL Am unteren Ende 

halb einer den Arbeitsraum abschirmenden Trennwand der ArbeilspindeJ 22 ist ein WerkstUck-Spannf utter 24 

statlfindea vorgesehen. 

Die Drehmaschine erlaubt eine hohe Automatisie- so Oben auf dem Spindelstock 20 ist ein Hauptantriebs- 

rung, so daB sie sich auch fQr mannJose Schichten eignei motor 26 angeordnet und ebenso ein Vorschubantrieb 

Die WerkstQckzu- und -abfuhrungsstation kann ein ho- 28 fQr den vertikaie n Vorschub des Spindelstockes 20. 

rizontal laufendes Paletten-Transportband sein, von Der im MaschinengehSuse angeordnete Vorschuban- 

welchem die Drehmaschine automattsch die WerkstQk- trieb fQr den horizontalen Vorschub des Spindelstockes 

ke entnimmt und auf welches sie die bearbeiteten Werk- 55 20 ist in der Zeichnung nicht dargesteUt. 

stOcke ablegL Das Paletten-Transportband kann ais Am Maschinenstfinder-Unterteil 10 ist ein Werkzeug- 

WcrkstOck-Speicher dienen oder mehrere Drehmaschi- trager vorgesehen, der ais um eine vertikaie Achse ge- 

nen miteinander verketten. Der automatische Werk- taktet drehbare Werkzeugtragerscheibe 30 ausgebiklet 

zeugwechsel ergartzt die hohe Automatisie rung. Die ist. Die Werkzeugtragerscheibe 30 tragt an in rem Unv 

groBc Flexibilk&t in der Automatisierung wird dadurch ao fang mehrere Werkzeuge, im dargestellten Ausfflh- 

deutlich, daB nicht nur die Werkzeuge gewechselt wer- rungsbcispiel acht Werkzeuge. Eines der Werkzeuge 

den kdnnen, sondern daB Qber die WerkstQckzu- und befindet sich jeweils unterhalb des Spannfutters 24 der 

-abfuhrungsstation nicht nur die WerkstOcke zugefuhrt Arbeiu*pindel 22 In der Bearbeitungsposition im Ar- 

werden kdnnen, sondern auch die Spannf utterbacken beitsraum der Drehmaschine Der dieser Bcarbeitungs- 

oder das gesamte Spannfutter der Arbeitsspindei auto- 65 position des Werkzeuges diametral gegenObeiiiegen- 

madsch ausgetauscht werden kdnnen* um die Bear bei- den Werkzeugwechselposition der Werkzeugtrfiger- 

tung wahrend einer mannlosen Schicht auf eine andere scheibe 30 ist ein um eine vertikaie Achse schwenkbarer 

WerkstQckart umzustellen. Werkzeugwechsler 32 zugeordnet, der das Werkzeug in 
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der Werkzeugwechselposhion der Werkzeugtrager- 
scheibe 30 von der Werkzeugtragerscheibe 30 entneh- 
men und gegen ein aus eincm horizontal umlaufenden 
Wcrkzeugmagazin 34 entnomraenes Werkzeug austau- 
schen kann. 5 

Eine Synch ronzapfwelle 36 verbindet den Antrleb der 
Werkzeugtragerscheibe 30 und den Antrieb des Werk- 
zcugmagazins 34, so dafi das getaktete Weiterschahen 
des Werkzeugrnagazines 34 und der Werkzeugtrager- 
scheibe 30 in einfacher Weise mechanisch synchronic io 
siert erfolgt. 

In der Werkzeugwechselposition der Werkzeugtrag- 
erscheibe 30 tst unterhalb des Werkzeuges im Maschi- 
nenstander-Unterteil 10 eine automatische Werkzeug- 
Klem mein richtung, z. B. ein Schrauber 38, vorgeseh en. is 

Unterhalb des Arbeitsraumes der Drehmaschine ist 
eine Auffangwanne 40 fur die Sp&nc und das Ktihlmittel 
vorgesehen, die Ober einen Einschub 42 oder gegebe- 
nenfails Uber einen Spftnefordercr oder eine Unterfiu- 
renuorgung entleert werden kann. Ein konzentrisch auf 20 
der Werkzeugtrfigcrscheibe 30 sitzender Rutschkegel 
44 sorgt daf ur, daB die Spane von der Werkzeugtrager- 
scheibe 30 vollstandig in die Auffangwanne 40 gelangen. 

Eine vertikale Trennwand schirmt die Werkzeug- 
wechselposition der Werkzeugtragerscheibe 30 und da- 25 
mit den Schrauber 38 gegen den Arbeitsrauzn ab. 

Das Querbett 14 mit den horizontaien FGhrungsschie- 
nen 16 ist seitiich fiber das Maschinenstfinder-Unterteil 
10 hinausgefuhrt und ragt uber eine WerkstOckzu- und 
-abfQhrungsstation. die als horizontal in der Ebene der 30 
Werkzeugtragerscheibe 30 umlaufendes Palettentrans- 
portband 45 ausgebildet ist. Auf dem Palcttcntransport- 
band 46 laufen Paletten 48 getaktet up, die die zu bear* 
beitenden WerkstOcke 50 tragen. In einer Zu- und Ab- 
fahrungsposition des Palettentransportbandes 46 befin- 35 
det sich eine Palette 48 senkrecht unter dem nach auBen 
gefahrenen Spindelstock 20. Der Spindelstock kann ver- 
tikal nach unten gelahren werden, so dafl mittels des 
Spannfutters 24 das Werkstuck 50 unmhtelbar von der 
Palette 48 aufgenommen und nach der Bearbeitung wie- 40 
der auf der Palette 48 abgelegt werden kann. 
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